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I 

i (54)Bezeichnung: VORRICHTUNG ZUM KATAL^TISCHEN ENTGIFTEN VON ABGASEN 
(57) Abstract 

Mela! catalytic converters e.xist which are welded to a surrounding 
casing by Liser or electron-beam welding. This has the disadvantage that 
the join between the metal catalyst and the casing is not sufficiently strong. 
The invention proposes a metal support consisting of a multiplicity of lay- 
ers of corrugated or corrugated and flat sheets stacked on lop of each other 
and entwined with each other, the sheets having flat, overlapping ends. At 
the edge of the metal support, these ends form an outer layer which is 
joined to the casing, preferably by welding. The invention is of use in calal- 
>lic conveners for the exhaust from internal-combustion engines. 

(5") Zusammenfassung 

Es sind Metallkatalysatoren bekannt, die mittels Laser- oder Elek- 
tronensirahlen mit einem Mantelgehause verschweisst sind. Nachleilig ist 
dabei, dass die Verbindung Metallkatalysator-Mantelgehause eine zu ge- 
ringe Festigkeit aufweist. Es wird vorgeschlagen, dass ein Metalltragerkor- 
per ( 1) aus mehreren iibercinander gestapelten und verschlungenen Lagen 
gewellter oder gewellter und glatter Bleche (3, 4) besteht, die glatte, einan- 
der uberlappende Endabschnitte (5, 51) aufweisen. Die Endabschnitte (5, 
51) bilden am Lmfang des Metalltragerkorpers (1) eine aussere Schicht 
(8), die mit dem Mantel (2) verbunden, vorzugsweise verschweisst ist. \'er- 
wendung fur .•\bgaskatalysaioren von Verbrennungsmotoren. 
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Vorrichtung zum katalytischen Entgiften von Abgasen 



10 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum katalytischen Entgiften 
von Abgasen, insbesondere fiir ICf r-Mntoren, nach dcrr, Oberbeyr iff des 
Patentanspruchs 1. 

Es ist aus der DE-Al 27 20 322 bekannt, die Metal Ifolien eines Me- 
15 tallkatalysators mit Hilfe von Elektronenstrahlen zu verschweiBen. 
Dabei werden die einzelnen Blechlagen untereinander derartig ver- 
schweiBt, daB der Metal Ikatalysator zu einem in sich festen Einsatz 
verbunden ist. Dieser Einsatz wird in einem Gehause befestigt, z-B. 
ebenfalls durch ElektronenstrahlschweiBen. 

20 

Aus der DE-Al 27 27 967 (Zusatz zu DE-Al 27 20 322) ist es bekannt, 
den Metal Ikatalysator mittels LaserschweiBen herzustellen. 

Aus der EP-Al 0 245 737 ist es bekannt, Wabenkorper aus gewellten 
25 und glatten Blechen so auszubilden, daB die gewellten Bleche an ih- 
ren Enden gerade Abschnitte aufweisen, welche etwa mittig zwischen 
den angrenzenden glatten Blechen verlaufen. Die Enden der gewellten 
Bleche durfen dabei die Enden der glatten Bleche nicht beruhren, sie 
liegen jeweils einzeln an einem umgebenden Mantelrohr an, mit dem 
30 sie fugetechnisch verbunden werden. 

Nachteilig ist bei den vorgenannten Konstruktionen, daB sehr diinne 
Metallfolien (z.B. 0,05 mm) mit einem urn ein vielfaches dickeren Ge- 
hause verbunden, insbesondere verschweiBt werden. Urn eine haltbare 
35 Verbindung zwischen dem Metal Ikatalysator und dem Gehause zu errei- 
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Berer SchweiBtiefe aber nicht durchschnitten wird. Das SchweiBver- 
fahren ist dabei nicht auf Laser- oder ElektronenstrahlschweiBen be- 
schrankt, es sind auch andere SchweiBverfahren, z.B. WIG-SchweiBen, 
einsetzbar, jedoch ist durch LaserschweiBen nach Anspruch 3 eine be- 
5 senders vorteilhafte, insbesondere schnelle Fertigungsmoglichkeit 
gegeben. 

Die Ausgestaltung nach Anspruch 5 beschreibt das stirnseitige Ver- 
schweiBen des Metal Itragerkorpers mit dem Mantel. Auch hierbei ist 

10 die groBe Material stSrke der auBeren Schicht besonders vorteilhaft. 
Es ist beispielsweise moglich, den Metal Itragerkorper mit dem Mantel 
an deren stirnseitigen Beruhrungsl inien bei iiberstehendem Mantel 
durch eine Kehlnaht, bei biindig abschlieBendem Mantel durch eine V- 
Naht zu verschweiBen. Als SchweiBverfahren konnen dabei alle gangi- 

15 gen Verfahren zum Einsatz kommen. 

Die Ausfuhrung nach Anspruch 6 beschreibt eine weitere vorteilhafte 
Ausgestaltung. Hierbei ist die auBere Schicht des Metalltragerkor- 
pers kragenformig nach auBen abgeschalt, wobei sich ein nach auBen 
20 uberstehender Rand ergibt, der mit der Stirnseite des Mantels ab- 
schlieBt und mit diesem durch SchweiBen, z.B. Punkt- oder WIG- 
SchweiBen, verbunden wird. Gleichzeitig kann von der dem Mantel ge- 
genuberliegenden Seite ein Rohr, ein Konus o.a. gemeinsam mit dem 
kragenformigen Rand und dem Mantel verschweiBt werden. 



Eine weitere Losung der Aufgabe stellt eine Ausgestaltung der Vor- 
richtung zur Abgasreinigung nach Anspruch 7 dar. Der Metal Itrager- 
korper besitzt ebenfalls eine auBere Schicht aus einander uberlap- 
penden, glatten Endabschnitten der gewellten oder gewellten und 

30 glatten Bleche. Er wird in einem Mantel durch mechanische Hal- 
terungen befestigt. Diese Halterungen greifen an der auBere seren 
Schicht stirnseitig an, so daB die Haltekrafte, die zur Fixierung 
des Metalltragerkorpers im Mantel aufgebracht werden miissen, auf 
alle Blechlagen der auBere seren Schicht ubertragen werden. Da sich 

35 die glatten Endabschnitte am Umfang des Metalltragerkorpers ohne 
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nennenswerten Spalt uberlappen, ist die aus den Haltekraften resul- 
tierende Flachenpressung gegenuber herkomml ich hergestellten Vor- 
richtungen zur Abgasreinigung deutlich reduziert. 

5 Die mechanischen Halterungen konnen unterschiedl ich ausgestaltet 
werden. So kann ein Stutzring zur Abstutzung des Metal Itragerkorpers 
in den Mantel eingesetzt und in diesen eingeschweiBt , eingelotet 
Oder eingepreBt werden. Ebenso kann die mechanische Halterung durch 
ein Einziehen des Mantels oder ein Auspragen von Haltelaschen aus 
10 dem Mantel vor den Stirnseiten des Metal Itragerkorpers errpicht wer- 
den. Eine Kombination uieser und weiterer Mogl ichkeiten ist je nach 
Einsatzbedingungen mogl ich. Besonders vorteilhaft ist die Ausgestal- 
tung der mechanischen Halterungen in Form von Ein- bzw. Auslaufko- 
nen, die uberlicherweise vor bzw, hinter einer Vorrichtung zur Ab- 

15 gasreinigung montiert werden. Hierbei werden die Konen so ausgestal- 
tet, daB ihr AuBendurchmesser dem Innendurchmesser des Mantels der 
Vorrichtung zur Abgasreinigung entspricht. Sie werden in den Mantel 
eingeftigt und mit diesem verbunden, vorzugsweise verschweiOt, wobei 
die Stirnseiten der Konen an den Stirnseiten des Metal Itragerkorpers 

20 im Bereich der auBeren Schicht anliegen. 

Ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung des Metal Itragerkorpers 
wird nach Anspruch 8 erreicht. Hierbei werden beschichtete gewellte 
Oder gewellte und glatte Bleche verwendet, deren glatte Endao- 

25 schnitte in einem Bereich A, der spater mit dem Mantel verschweiBt 
werden soil, unbeschichtet sind. Die Beschichtung, z.B. ein Wash- 
Coat, wird vor der Weiterverarbeitung zu der Vorrichtung zur Abgas- 
reinigung auf dem Halbzeug aufgebracht. Hierbei wird der glatte 
Endabschnitt der Bleche entweder abgeschirmt, so daB hier ein unbe- 

50 schichteter Bereich A verbleibt, oder es wird das gesamte Blech be- 
schichtet, und der Bereich A wird nachtraglich durch ein chemisches 
Oder mechanisches Verfahren von der Beschichtung befreit. Eine me- 
chanische Entfernung der Beschichtung konnte beispielsweise durch 
ein Biirsten der Endabschnitte erfolgen. 
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Besonders vorteilhaft ist bei diesem Verfahren, daB der fertige Me- 
tal Itragerkorper nicht nachtraglich beschichtet werden muB, sondern 
bereits aus beschichteten Blechen zusammengebaut ist. Hieraus ergibt 
sich eine gleichmaBige Verteilung der Beschichtung auf den gewellten 
und glatten Blechen, insbesondere werden Materialanhaufungen, die 
sich bei nachtraglichem Beschichten in den Winkeln zwischen den Be- 
ruhrungslinien der Hellen der gewellten Bleche mit den glatten Ble- 
chen bilden, vermieden. Daraus folgt, daB in der Vorrichtung zur Ab- 
gasreinigung die wirksame OberflSche groBer und der Druckabfall 
kleiner sind. 

Die Erfingung gemaB der Anspruche 1 bis 8 kann vorteilhaft fur 
solche Tragerkorper angewandt werden, bei welchen mehrere Lagen von 
innen nach auBen verlaufen, also z-B, gemaB der DE-Cl 40 16 276 oder 
der EP-Bl 0 245 736. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von Ausfiihrungsbeispielen 
dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 Ausschnitt aus Fig. 2 mit glatten Endabschnitten am Man- 
tel, 

Fig. 2 Metal Itragerkorper im Mantel (Drauf sicht) , 

Fig. 3 Metal Itragerkorper im Mantel mit einer zick-zack-formig 
umlaufenden SchweiBnaht, 

Fig. 4 Metal Itragerkorper im Mantel mit zwei geradlinig umlau- 
fenden SchweiBnahten, 

Fig. 5 Schnitt durch Metal Itragerkorper und Mantel mit 
DurchschweiBung in Mantel und auBerer Schicht, 

Fig. 6 Schnitt durch Metal Itragerkorper und Mantel mit Kehlnaht 
an Mantel und auBerer Schicht, 
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Fig. 7 Schnitt durch Metal Itragerkorper und Mantel mit 
stirnseitiger SchweiSnaht an Mantel und auBerer Schicht, 

Fig. 8 Schnitt durch Metalltragerkorper und Mantel mit kragen- 
formigem Rand und um laufender Schweiflnaht an Mantel und 
kragenformigem Rand, 

Fig. 9 Schnitt durch Metalltragerkorper und Mantel mit mechani- 



Fig. 10 Ausschnitt aus Fig. 2 mit beschichteten Blechen und un- 
beschichteten glatten Endabschnitten am Mantel. 

Fig. 1 stellt einen Ausschnitt aus einer Vorrichtung nach Anspruch 1 
dar. Hierbei sind die gewellten Bleche 4 mit glatten Endabschnitten 
5 versehen. Diese Endabschnitte 5 sind mit glatten Endabschnitten 5' 
von glatten oder ebenfalls mit Wellungen, z.B. Mikrowellungen, ver- 
sehenen Blechen 3 im Wechsel zu einer auBeren Schicht 8 eines Me- 
tal Itragerkorpers 1 aufgeschichtet. Die Endabschnitte 5, 5' sind 
etwa gleich lang, so daB, bedingt durch ein gleichmaBig uber den Urn- 
fang des Metal Itragerkorpers 1 verteiltes Einlaufen der glatten 
Endabschnitte 5, 5' in die auBere Schicht 8, jeder Endabschnitt 5, 
5' mit einem umgebenden Mantel 2 in Beruhrung kommt und mit diesem 
verschweiBt werden kann. Eine Verlangerung der glatten Endabschnitte 
5, 5' bewirkt eine Zunahme der Dicke der auBeren Schicht 8, da da- 
durch die Anzahl der glatten Endabschnitte 5, 5', die gleichzeitig 
an einem Punkt des Umfangs des Metal Itragerkorpers 1 zur auBeren 
Schicht 8 aufgeschichtet sind, zunimmt. 

Die glatten Endabschnitte 5, 5' schmiegen sich sehr gut an den umge- 
benden Mantel 2 an, so daB an den Stellen, an denen einer der Endab- 
schnitte 5, 5' endet und der darunterl iegende Endabschnitt 5', 5 mit 
dem Mantel 2 in Beruhrung kommt, keine groBeren Hohlraume verblei- 
ben. Durch die Eigenspannung der Bleche 3, 4 wird die auBere Schicht 
8 an den umhullenden Mantel 2 gepreBt^ vor dem VerschweiBen sind da- 
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her keine zusatzlichen SicherungsmaBnahmen zur Halterung des Metall- 
tragerkorpers 1 im Mantel 2 erforderl ich. 

In Fig. 2 wird eine bevorzugte Ausfuhrungsform fur eine Vorrichtung 
5 zur Abgasreinigung dargestellt, die einen im kennzeichnenden Teil 
des Anspruchs 1 beschriebenen und in der Fig. 1 vergroBert gezeich- 
neten Metal Itragerkorper 1 enthalt. Hierbei werden vier Stapel von 
aufeinandergestapelten Blechen 3, 4 mit glatten Endabschnitten 5 
kreuzformig aneinandergelegt und gemeinsam zu einem runden 
10 Metal Itragerkorper 1 gleichsinnig verschlungen. Dabei bildet sich 
die auBere Schicht 8 durch das Aufeinanderschichten der glatten 
Endabschnitte 5, 5'. Der Metal Itragerkorper 1 ist in den Mantel 2 
eingesetzt und mit diesem verschweiBt. Die Federkraft der Bleche 3, 
4 bewirkt, daB die Bleche 3, 4 des Metalltragerkorpers 1 untereinan- 
15 der nicht fugetechnisch verbunden sein mussen. In Fig. 3 ist eine 
Ausfuhrungsvariante der Vorrichtung nach Anspruch 4 dargestellt. 
Hierbei ist der Metalltragerkorper 1 in einen rohrformigen Mantel 2 
eingesetzt. Die auBere Schicht 8 des Metalltragerkorpers 1 wird mit 
dem Mantel 2 durch den Mantel 2 hindurch verschweiBt. Die SchweiB- 
20 naht 6 verlauft zick-zack-formig iiber den Umfang des Mantels 1. Sie 
kann z.B. durch LaserschweiBen erzeugt sein. Hierzu wird beispiels- 
weise ein rohrformiger Mantel 2, der mit dem Metalltragerkorper 1 
bestiickt ist, um seine Langsachse in Rotation versetzt und in einen 
Laserstrahl, der eine oszillierende Bewegung in Richtung der 
25 Langsachse des Mantels 2 ausfuhrt, eingebracht. Die Energie des La- 
serstrahls fuhrt zu einem DurchschweiBen des Mantels 2 in die auBere 
Schicht 8 hinein. 

Die Fig. 4 stellt eine weitere Variante der Vorrichtung nach An- 
30 spruch 4 dar. Hier ist der Metalltragerkorper 1 mit dem Mantel 2 
durch zwei geradlinig auf dem Umfang umlaufende SchweiBnahte 6 ver- 
bunden. Die SchweiBnahte 6 sind durch WIG-SchweiBen hergestellt, wo- 
bei die Vorrichtung beispielsweise in Rotation um ihre Langsachse 
versetzt und mit zwei WIG-SchweiBe1ektroden in Kontakt gebracht 
35 wird. 
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In Fig. 5 ist ein Schnitt durch den Mantel 2, den Metal Itragerkorper 
1 mit seiner auBeren Schicht 8 und eine SchweiBnaht 6 dargestellt. 
Die SchweiBnaht 6 ist durch DurchschweiBen hergestellt. Sie verlauft 
5 durch den Mantel 2 bis in die auBere Schicht 8 und fixiert die glat- 
ten Enden 5, 5' der Bleche 3, 4 an dem Mantel 2, wobei immer minde- 
stens 2 glatte Endabschnitte 5, 5' mit dem Mantel 2 verschweiBt 
sind. 

10 Die Fig. 6 stellt einen Schnitt durch eine Vorrichtung nach Anspruch 
5 dar. Der Mantel 2 steht iiber den Metal Itraqerkorner I uber, so daB 
die SrhweiSnaht 6 als Kehlnaht in den Winkel gelegt werden kann, der 
sich an dem stirnseitigen Ende des Metal Itragerkorpers 1 und der In- 
nenwand des Mantels 2 ergibt. Die SchweiBnaht 6 wird so ausgefiihrt, 

15 daB die auBere Schicht 8 des Metalltragerkorpers 1 mit dem Mantel 2 
verschweiBt wird. Die SchweiBnaht 6 kann durch ein beliebiges 
SchweiBverfahren erzeugt werden, z.B. durch Elektro- oder Laser- 
schweiBen. 

20 Die Fig. 7 stellt ebenfalls einen Schnitt durch eine Vorrichtung 
nach Anspruch 5 dar. Hier schlieBen jedoch der Metal Itragerkorper 1 
und der Mantel 2 an ihren Stirnseiten biindig ab. Somit kann eine 
SchweiBnaht 6 als U- oder V-Naht von der Stirnseite senkrecht 
gleichzeitig in den Mantel 2 und in die auBere Schicht 8 des Metall- 

25 tragerkorpers 1 eingeschweiBt werden. Auch hierbei ist das SchweiB- 
verfahren beliebig. 

Die Breite der SchweiBnaht 6, mit der eine Vorrichtung nach Anspruch 
5 verschweiBt wird, wird so gewahlt, daB sie schmaler ist a]s die 
30 Dicke der auBeren Schicht 8 und des Mantels 2 zusammengenommen , wie 
in Fig. 6 und Fig. 7 dargestellt. 

Fig. 8 stellt einen Schnitt durch eine Vorrichtung nach Anspruch 6 
dar. Von dem Metal Itragerkorper 1 ist die auBere Schicht 8 im stirn- 
35 seitigen Bereich kragenformig nach auBen abgeschalt und liegt nun am 
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stirnseitigen Ende des Mantels 2 an. Die auBere Schicht 8 wird mit 
dem Mantel 2 verschweiBt, wobei in die SuBere Schicht 8 im Bereich 
des kragenformigen Randes 7 stirnseitig und in den Mantel 2 unrfangs- 
seitig hineingeschweiBt wird. Der kragenformige Rand 7 wird durch 
5 ein geeignetes Werkzeug vom Metal Itragerkorper losgeschnitten und 
gleichzeitig nach auBen gebogen oder lediglich formgebend nach auBen 
gebogen, insbesondere kann dieses Werkzeug die Elektrode eines 
PunktschweiBgerates sein und die SchweiBnaht 6 wahrend des Abschai- 
oder Umformvorganges durch PunktschweiBen erzeugt werden. Die Ver- 
10 bindung zwischen Metalltragerkorper 1 und Mantel 2 nach Anspruch 6 
ist stoff- und formschlussig. 

In Fig. 9 ist ein Schnitt durch eine Vorrichtung zur Abgasreinigung 
nach Anspruch 7 dargestellt. Hierbei ist der Metalltragerkorper 1 in 

15 den Mantel 2 eingesetzt. Die glatten Endabschnitte 5 der glatten und 
gewellten Bleche 3, 4 bilden die auBere Schicht 8. In den Mantel 2 
ist eine mechanischer Halterung 9 in Form eines Rohrabschnittes ein- 
gesetzt. Sie liegt an der Stirnseite des Metal! tragerkorpers 1 im 
Bereich der auBeren Schicht 8 an und ist mit dem Mantel 2 durch eine 

20 stirnseitige SchweiBnaht 6 verbunden. Der Metalltragerkorper 1 ist 
formschlussig in axialer Richtung im Mantel 2 f ixiert. 

Fig. 10 stent einen Ausschnitt aus einem Metalltragerkorper dar, 
der nach dem Verfahren gemaB Anspruch 8 hergestellt wurde. Hierbei 

25 sind die gewellten Bleche (14) und die glatten Bleche (13) mit einer 
Beschichtung, z.B. einem Wash-Coat (10, 10') versehen, der bereits 
vorher auf die einzelnen Bleche aufgebracht wurde. Die glatten 
Endabschnitte (15, 15') der Bleche (13, 14) sind in einem Bereich 
(A), der hier der Lange der glatten Endabschnitte (15, 15') ent- 

30 spricht, unbeschichtet, sie sind zu einer auBeren Schicht (18) auf- 
geschichtet, die am Mantel (12) anliegt. Der Mantel (12) und die au- 
Bere Schicht (18) sind durch eine VerschweiBung (16) fiigetechnisch 
verbunden, was nur moglich ist, wenn die Endabschnitte blank und un- 
beschichtet sind. 
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Patentanspruche 



10 1- Vorrichtung zum katalytischen Entgiften von Abgasen, vorzugs- 
weise fiir Kfz-Motoren, mit elnem Metal Itragerkorper, bestehend 
aus mehreren Lagen gewellter oder glatter und gewellter Bleche, 
und einem Mantel, der den Metal Itragerkorper umschlieBt und mit 
diesem schweiBtechnisch verbunden ist, dadurch gekennzeichnet , 

15 daB die Bleche (3, 4) glatte Endabschnitte (5, 5') aufweisen, 

die, einander uberlappend, als SuBere Schicht (8) am Umfang des 
Metal! tragerkorpers (1) angeordnet und mit dem Mantel (2) mit 
mindestens einer SchweiBnaht (6) verbunden sind. 

20 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die au- 
Bere Schicht (8) zwischen 0,5 mm und 2 mm dick ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die SchweiBnaht (6) durch LaserschweiBen erzeugt ist. 

25 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die auBere Schicht (8) des Metalltragerkorpers 
(1) durch den Mantel (2) hindurch mit diesem verschweiBt ist. 

30 5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die 5uBere Schicht (8) des Metalltragerkorpers 
(1) mit dem Mantel (2) stirnseitig verschweiBt ist. 



35 



5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die auBere Schicht (8) von dem Metalltrager- 
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korper (1) an den Stirnseiten kragenformig abgeschSlt oder durch 
Umformung ausgestellt wird, und daB der kragenformige Rand (7) 
mit dem Mantel (2) verschweiBt ist. 

5 7. Vorrichtung zum katalytischen Entgiften von Abgasen, vorzugsweise 
fiir Kfz-Motoren, mit einem Metalltragerkorper, bestehend aus 
mehreren Lagen gewellter oder glatter und gewellter Bleche und 
einem Mantel, der den Metalltragerkorper uraschlieBt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bleche (3, 4) glatte Endabschnitte (5, 5') 
10 aufweisen, die, einander Qberlappend, als 3uBere Schicht (8) am 

Umfang des MetalltragerkSrpers (1) angeordnet sind, und daB der 
Metalltragerkorper (1) durch mechanische Halterungen (9), die 
stirnseitig an der auBeren Schicht (8) angreifen, im Mantel (2) 
fornischlussig befestigt ist. 

15 

8. Verfahren zur Herstellung eines Metal Itragerkorpers nach einem 
der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB 

a) die einzelnen Bleche (3, 4; 13, 14), mit Ausnahme der Be- 
20 reiche (A) der glatten Endabschnitte (5, 5'; 15, 15'), 

zunachst mit Wash-Coat (10, 10') beschichtet sind, 

b) die Bleche (3, 4; 13, 14') anschlieBend verschlungen und 
in den Mantel (2; 12) eingesetzt werden und 

c) die Bleche (3, 4; 13, 14') im unbeschichteten Bereich (A) 
-5 der glatten Endabschnitte (5, 5'; 15, 15') mit dem Mantel 

(2; 12) verschweiBt werden. 
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